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Por  tradicidn las

piedras arcillosas se

depositan en la
alberca {que se
aprecia en la foto)
para humedecerias, lo
que facilita su mezcla
con otras arcillas para
preparar la  pasta.
Algunas veces la
arcilla humeda se

utiliza directamente

camo pasta.

Foto No. 10
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se
fas

preparar

fuerza de

caballos activa
fas aspas de la
mezcladora-
extrusora
depositan
arcillas
humedecidas
para

la pasta.

©
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Foto No. 11
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La arcilla, una vez mezclada, se taja (como el rayado de zanahoria) con ia
los

ayuda de una zaranda para homogeneizar en algun grado, la pasta que se

vez tajada
Foto No. 12

prepara.
- amasan la pasta una

. R A NI AERHE
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5.2.3 SOLUCIONES

’

Durante las charlas técnicas se precisaron y ensefaron |los métodos para

ot AR T o Y Nl

superar las deficiencias de ia pasta, sefaladas anteriormente.

Lot et

Entre éstas estan la maduracién y aireacion de las arcillas, su lavado y

secado bajo techo, el triturado, pulverizado y tamizado.

+

La trituradora
eléctrica® que se
aprecia permitié la
preparacion de'una
pasta de mejor

calidad.

Foto No. 14

® Fue prestada.por el Colegio El Sol de Raquira donde se mantenia sin uso.

T
-



Foto No. 15

34

El Colegio también.
presto | la
pulverizadora.

Para el tamizado
se utilizd una
malla piastica,
aunque se
recomendd utilizar
la malla No. 80

{ver notas

) t-écnibas).

Una vez preparada técnicamente la materia prima (arcillas), se utilizo la

formulacion de pastas que aconsejaron los expertos.

e i 5 R POt |

g e g T O ==

Las formulaciones son las siguientes:

° Se analiza en el numeral 5.3.

eate~-formulaciones alternativas para la preparacion de

pastas blancas, rojas y refractarias y para la preparacion de barbotina'®.
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Caolin Arcabuco ' 17%

100%

NOTA: Para preparar colada, agregar:

Silicato de Sodio de 0.05a0.1%

Agua 35%

La aplicacién de las
formulas anteriores
requiere, entre otros
! aspectos, {a medicién
del porcentaje de
contraccion de la

pasta.

: Foto No. 16

Los artesanos calcularon (rudimentariamente)'? en la siguiente forma el

porcentaje de reduccion de la pasta: elaboraron barritas de arcilla y las

2 Este arificio pedagogico se utilizé para que los arlesanos comprendieran y valoraran la
importancia de esta reduccion en el proceso ceramico.
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Para superar las deficiencias del método tradicional se diseno una

"Esla esmaltadora
Se construyo
adecuando uno
de los tornos de
ievante del taller.

FOTO No. 34

Esta adecuacion requirid basicamente los siguientes trabajos:

1. Cambio de las poleas del torne por otras de menor radio y por tanto
cambio de la correa de las poleas.
Estos cambios permitieron duplicar la veiocidad de rotacidn, que para

el torno era de apréximadamente 200 R/m.




ro

El eje del disco se alargo,

4

(W)}
s

El plato del torno se cambiod, provisionaimente para las pruebas, por

una caneca plastica de mayor altura. Sin embargo, para su uso esta

caneca debera sustifuirse por un plato correspondiente al diserio del

anexo No. 12.3.

4  Adecuacion de la base de fa caneca con un anillo en lamina de

- aluminio. ~ Este.anillo

maguina. _

5.

Reduccion del tamario del disco.

evitara que el esmalle se riegue dentro de la

La vista de pilanta
de fa caneca, (a la
Zzquierda) permite
ver al fondo el
anillo. en lamina de
atuminio y el eje

del disco. -

FOTO No. 35




.

6. Al disce
{ base oscura }
i se le coiocaron
fos topes
{que se ven
; en fa folo) para
sostener la

base en yeso

donde se
coloca la pieza a
esmaitar.

| FOTO No. 36 +

7. Sohre fa base
de yeso, se coloco
un trozo de lamina
de espuma bien
dglgada (como se
aprecia en la folo,
al fondo de Ia

caneca) para fijar

suficientemenie ia

R =, W 1

pieza a esmaltar.
FOTO No. 37
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8. ESMALTADO

kA rrk

Los productos esmaltados en Raquira utilizan la técnica de la bicoccion.

Un esmalte transparente industrial mezclado con agua en proporciones no

predeterminadas. ...

Se pasa por

oo

un tamiz, en

este caso una

tela de nylon,

para su
apropiada
mezcla y

liberaciéon de

-grumos.

Foto No. 50
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0 mas sencillas,

! Con el chorriado la

pieza es bafiada

1
i con esmalte que se
i arroja  desde un
i -
recipiente.
1
H
3
Foto No. 51
Por el contrario, mediante la. inmersion el producto se sumerge en una

vasija con esmalte durante unos minutos, dependiendo del grado de

absorcion de |a pieza.

Debido a/la restnccmn de tie /a/\ urint/e}o’s\alleres solo se- al\&an%}J
baio esmaﬂ/\/‘ /

ensefiar y difundir la tecntca del decorad

CL
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EocEAD DE. E;SHALN%DO /
RE.C.O HERDADO |,

e cada tipo de pieza requiere una base apropiada en

yeso. Para el caso se utilizagn los moldes viejos de la terraja.
Adicionalmente, la buena calidad del esmaltado se fogra con una

densidad y viscosidad®® apropiadas del esmalte preparado.

El nivel 6ptimo de su densidad deber@ determinarse mediante pruebas
. sucesivas, teniendo en cuenta el porcentaje de porosidad de la pieza, la
‘ velocidad R/m del disco de la esmaltadora y el tipo de esmalte.

T

Esta labor convie\ﬁg que se realiceﬁlg etapa de segu(limiento.

Por ejemplo, actualmente en el tallef se prepara (para decorar con

pistola) el esmaite Blanco en la siguiente forma:

2.000 grs. d¢ esmaite enpolo

1 litrd de agua

10  gr&~de CMC

8 grs. De sulfato de magnesia

Con esta composicién se hizo una pn'n) ra prueba en la‘esmaitadora,

; ]
(s

® Densidad: Relacién entre el peso de un cuerpo ¥ el de igual volumen de aagua

o~
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._{ piesgTEeTard

ale/anzado don esfa derfSidagds

Al esmaltar con
el nuevo equipo
conviene tener
encuenta que
el chorro  del
esmalie  debe
caer en el
ceniro de {a
pieza, en este
caso del piato.

FOTO No. 38

Este procedimiento permite

superficie de la pieza.

un cubrimiento parejo sobre

Viscosidad: Propiedad que tiene un fluide de resistr a2 1n movimiento intemo.




A

Para culminar el
esmaltado de
una pieza debe
limptarse su

base. Si no se

efectua esa
limpieza, el
objeto se

pegara al piso

del horno
durante fa
coccian.

FOTQ No. 40

No conviene que
el chorro caiga a
un lado de Ia
pieza. En este
caso, &l espesor
de la capa del
esmalte quedara
recargada a los
lados del plalo.
FOTO No. 38
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Esta limpieza
Se realizaba

utilizando una
esponjilia
metalica.
FOTO No. 41

Las particulas metalicas v del esmalte que se desprer{den con esta frotacian de la

pieza contaminan el ambiente y pueden adherirse al objeto esmaliado.

Esta l[amina, previamente humedecida con agua,

la simple pasada de! objeto sobre su superficie.

La lentitud en la
impieza y la
aifusion
comtaminante de
las mencionadas
particuias se
corrigié  con  una
tamina de espuma.
FOTO No. 42

agiliza la limpieza de las bases con
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Adicionaﬁm&a&e;sezeﬁe@/-rﬂé@ﬁqda la trampadet=,

nivel de presionzyst rg\aman@me
_EneuantGaltiormo-eketrice-se-encontro-delerore-

oznadecuado.
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Las diferencias de temperatura que se registraban dentro del horno a

L

gas ¢ ' PRt 21) vy de las aimoésieras oxido-
reductoras se superaron al implementar las recomendaciones hechas..

Merplanoranexo-Ne=42-9).

El tiro del horno a
gas se émplio de
70 x 10 2 70 x 17
tm? |
aumentandose su
area enun 70%.
FOTO No 48.




Ademas las paredes laterales del tiro, que eran paralelas,:se abrieron
unicamente én sus extremos interncs, quedando mas amplia la entrada
interna de! tiro que la entrada externa del mismo.

Estas modificaciones adecuaron la proporcidon entre el numero y
diametro de los orificios de entrada dei aire caliente {proveniente ce los
quemadores) y la amplitud del tiro o salida de la corriente de vapor

cali_ente. )

El buitrdn se amplid en

~concordancia con el

ancho del firo y se

alargé en un 10%

aproximadamente.
FOTO No. 49
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Adicionalmente toda fa zona construida en ladrillo se cubrid internamente
con manta ceramica, para evitar entradas de aire frio 0 escapes de vapor
caliente. En esta forma se fortalecié el tiraje del buitrén y se facilito el

control de temperatura.

Puede verse la colocaciéon de la manta ceramica al interior del buitron.

Terminado el

alargamiento del buitron

S€ ie coiocaron
esquineras metalicas
para mejorar su
estruclura.

También se le coloco una
trampa nueva en lamina
metalica gruesa. '

FOTO No. 50
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Vista completa del buitron
Una wvez alargado vy
Ampliado.

‘FOTO No. 51

Lta base del horno

también se adaptd como

¥ —— aparece en ia para
encauzar el aire caliente
hacia su salida.

FOTO No. 62
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Notese la punta
de lanza que se
le dejo a la hilada
central de la base
en concordancia
con las paredes
laterales deltiro.
FOTO No. 53

La operaciéon del horno, en concordanciza con las modificaciones anteriores. se
{ecnificé calculando la curva de coccion mas adecuada. (Ver curvas de coccion en

anexo No.12.4).

Cemo ya se
Indicd, ia 2°.
Coccidon se
Realiza en un
Horno etécirico
Que tenia defi
Ciencias notorias.
FOTO No. 54




deterioro en el

{echo.

Tamhien se

aprecia ei
deterioro de las
paredes ¥y Ia
ausencia de

resistencias en

e

el piso.
FOTO No. 85
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Las deficiencias anteriores se
superaron colocando
resistencias en el  piso,
renovando la mania de--todas
las paredes y reparando las

demas resistencias.

La homogeneidad de Ia
temperatura interna tambien se

mejordo colocando en cada

quema productos de similar

tamaio y oplimizando  su

~

ubicacion interna.
FOTO No. 56
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5.1. Problemas encontrados
Se constataron deficiencias en la forma de jarras y teleras (asas
torcidas) y en sus acabados (desprendimiento del esmalte).

Por otra parte, se encontré que un mismo molde se reutilizd un excesivo

nimero de veces (mas de 250) lo cual incide en fa produccion de

copias. Esta practica reduce el rendimiento porque durante el dia, dicho

molde no permite obtener un nimero de copias suficiente.

5.2. Soluciones

{a mision recomendd
usar una misma
técnica para

' fabricacion de
un mismo objeto.

FOTOC No. 14




También se
recomendo, gue en
la técnica de
terraja, la pasta no
desborde el molde
porque la parte que
gueda por fuera del
mismo puede
torcerse o doblarse
en el desmoldeo.
FOTO No. 15

Como norma debe establecerse que cada molge solo puede usarse

hasta en un maximo de 200 a 250 copias. Alcanzado este fimite el molce

debe desecharse (debido a que el molde no absorbe bien el agua).

Oftras normas que se implementaron en el taller fueron las siguientes:

- Debe verificarse que todé molde inmediatamente antes de su uso
tenga una humedad no superior a un 3%

- Un mismo molde solo podra usarse un maximo de 4 veces en un
mismo dia, para la técnica de la terraja. Con barbotina este maximo

es de 2 veces.




- Con una produccion diana de 120 copias (en terraja) para un mismo
producto, se requiere disponer de 30 moldes y proporcionalmente de la

cantidad correspondiente para ofros vollimenes de produccion diaria.



| PrecEs® DE. CALBRADD \ &

En ja parte
superior de Ia foto

se ve el calibre o

perfi de cazuelas - .

g
-y

utiizaggs  en 7€

taller. Notese que
esta elaborado en
madera recubierta
con famina de
aluminio.

FOTO No.18

<

r segundo

e o cuchilla fue fabricado por recomendacion de la mision. Ve

Ei otro catibr

A o Tty AL ok

informe pg. 14.

Ei calibre de abhajo,
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? elaborado en
acero inoxidable
tiene Lt filo
con un angulo
de e 10°
FOTO No. 17
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Se considera que el mayor peso del calibre (recomendado) permite la elaboracion

} -~




de piezas con paredes.mas finas, debido a la presidn que ejerce sobre la pasta, lo

que aumenta fa resislencia mecanica de dichas paredes.

- bl A T g b

La cortadora de
pasta que aparece
en {a foto ({ver
infforme pg. 14}
permiie corlar la-
pasta en blogues
apropiados, de
acuerdo <on ias

dimensionhes del

produclo, antes det

proceso de
cailorado.
FOTO No. 18

Para evitar colocar la pasta en varios trozos {frayendo como
consecuencia defeclos de fisuras en las uniones), solamente debera
cortarse la cantidad de pasta que sera utiizada en forma inmediata por el

.

terrajero, a fin de evitar el secamiento de la pasta.
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En la foio se observa

utilizando el perfil

recomendado.

FOTO No. 19

Antes de iniciar la

produccion de
conias debe
verificarse,

mediante un corte
transversal como
se ve enia folo, un

.grosor de pared

uniforme.
Obsérvese ia
disparidad de

greser’™ en una de
las copias de un
tazon.

FOTO No.20

También debe verificarse que su peso corresponda al grosor ordenadce

~

R Ce - . . . . . .,
2 Una aeianacion SII'I'H]HJ' puyeos OCasionar ESUI‘ES el @ secado ¥ |d COCCIun.
~



por el director det taller. El peso debe comprobarse al iniciar .cada

jornada.

Lla fabla que relaciona el peso del producto con el grosor
correspondiente debera establecerse mediante observacion, en la etapa

de seguimiento.

PRODUCTO | PESO (grs.)

En general el grosor debe coresponder con el disefio dei producto.

La normalizacién de esta fase implica verificar una humedad de pasta

igual o superior al 19% pero inferior o igual al 21%. |

Ademas el moide debe tener una humedad no superior al 3%, antes de

- SU USO.

g
5
“if"’,_
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6.2.1" Problemas encont'rados

W

Las jarras y teteras se fabrican con dos componentes hechos cada uno,

iyt 1 W

en una técnica diferente (por extrusion el asay por colado el cuerpo).

La faita de contro! de humedad en los mcldes se refleja en la lentitud del

2 B i sty AT K,

: proceso de colage y eventuaimente en ef deterioro de los moldes.

Se observd que no hay control de fluidez ni de densidad de la barbotina

e T A 25

lo que puede ccasionar contracciones v porosidades excesivas.
Ademas se constaté que no hay regularidad en el grosor y pesc de las

: copias de un mismo producto.

6.2.2 Soluciones

La implementacion

de la recomenda -

cién senalada en

la pg. 13" del
segundo  informe -
reduje considera-

hlemente los de-

fectos de fabrica-

cion, coemo  se

se cbserva.

FOTO No. 21

Ademas debe medirse la densidad™® de = la barbotina

’-‘ . . N . . -
Ensamble de jarra, a partir de dos o més piezas hecheas separadamente con una misma técnica,
¢ Usuaimente se acepta una densidad de 1.7, Sin embargo, conviene calcular fa apropiada para el tailer.




La agilidad de

esfe proceso

requiere veri-

ficar inicial-

mente fa

humedad del

molde, como

- 3e indico para

eIcanradon
FOTO 21A

Por otra parte el llenado del molde vy el mantenimiento de la barbotina

dentro del mismo debe durar Gnicamente el tiempo requerido de acuerdo
con el grosor de pared que se le quiere dar al _pro_d_ucto.
%ﬁ-temmWMa do
porel-produeio.con relacion al tiempe-transcurnido.

Este registro permitiré determinar e! tiempo requerido para obtener un

determinado grosor Yy asi calcular el volumen de produccion diaria,

us-se hizo-para el cadbrado
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La folo (centro
derecha) mueslra
el secado al aire
libre de moldes
recién hechos.
A los extremos
Se observan
pfroductos
(por colado)
s e candose
dentro del moide.
FOTO No. 23

Ademas un secado al sof y al viento fiende a ser superficial |0 que
ocasiona fisuras en e| producto.
6.3.2 Soluciones

Se recomendd construir'’ v ulilizar un secadero para acelerar el
desprendimiento de la copia dentro del molde.

Una vez desprendida

la copia se procede A

a su desmoldeo.

Altener humedades

Controladas en los
pasos anteriores,
no se requiere
goipear el molde,
para desprender
la copia, evilando
fisuras posteriores.

FOTO No. 24

2 -
7 Ver numerai 6.5.
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Adem3s, para €ste pasc debe verificarse que la humedad de fa

Por sugerencia de los
tecnologos se hicieron
experimentalmente
orificios en algunas
tablitas como se ve en
la folo.  Elorificio

’

mejoraria la aireacion

para el secado final

FOTO No. 26

copia sea del 11%

Desmoldeada la

en la estanteria, a
temperatura
ambiente antes del
retorneo.

FOTGO No. 25

Sin embargo esta idea no se generaliza porque no sera util para los prohuclos

pequenios.

Finaimente se recomendaron orificios pequefios para todas las tablitas. Ver foto 31.

-




6.4.1 Problemas encontrados

Al parecer, los productos que se llevan al retorneo registran humedades

elevadas (de 18 a 19.3%)'? Esta circunstancia produce'deformaciones

en la pieza y posibles fisuras.

- 6.4.2 Soluciones

Para realizar esta fase debe controlarse que la copia tenga una humedad

entre el 8 y 10%, de acuerdo con el tipo de pasta. Durante la efapa de

seguimiento debera establecerse el porcentaje éptimo para el contro! del

retorneo, llevando una estadistica durante aproximadamente 1 mes, al

final del cual se calculara su valor promedio que sera tomado como

norma de control.

REGISTRO DEL RETORNEO

PRODUCTO

% HUMEDAD

PRE

PODT

HORA

FECHA

18 Ver segundo informe pg 15
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Culmipade el
retorneo, algunos
productos como el
mugs y otros
simiiares requleren
que se les coloque

el asa.

FOTO No.27

Para el efecto se recomendé sustituir el método tradicional por el
numedecimiento de cada asa dentro del recipienie con barbolina v su
colocacion inmediata en el cuerpo del mugs u ofro objeto
correspondiente..

Debe sefialarse la diferencia entre el nuevo método y el tradicionai. El
método traqiéionai, menos agil, implica: hacer un rayado previo sobre 2
puntos"9 dé la base (cuerpo) de la copia, como en el caso del mugs;
poner una ‘pincelada de barbotina sobre los anteriores puntos; y

finalmente colocar el asa correspondiente.

19 i . . L
" Puntos (sobre jos que se colocara e] asa respectiva).
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SECADO FINAL

6.5.1 Problemas encontrados

Se verificé que el secado final era deficiente porque los productos, al

final de esta etapa, registraban humedades superiores at 4%.

Ademas se observd que el secado se realizaba al aire libre y al sol (al
exterior o bajo techo), con temperaturas no reguladas y produciendc en

consecuencia un secado superficial.

6.5.2 Soluciones

El secadero a gas que se consiruyd, de acuerdo con el disefio que se
incluyo en los anexos del segundo informe, permitira superar deficiencias
de esta etapa como las siguientes: se normaliza el iempo de secado de
acuerdo con el tipo de productos. La norrﬁalizacién de esta etapa
reducira la apan'ciéh de fisuras.

El proceso ceramico se desvincula de la variabilidad del tiempo -

ambiente.



o

La amplitud del
secadero c¢on

fos - entrepafos

que se observan
enla foto permite
realizar, en un

mismo secadero

tres etapas

diferentes del
proceso productivo:
1. ‘Secado de

moldes, 2. Secado
de copias deniro
del molde

(colada y terraja) y

2. Secado final de
productos.
FOTO No. 28

quemadores de estufa a gas en la parte baja.
Como norma, antes del bizcochado se debe venficar que cada copia
tenga un porcentaje de humedad infenor al 4%.

Para normalizar esta etapa y oplimizar el uso del secadero deberan

registrarse humedad y tiempo de secado (en el secadero) utiizando el

siguiente cuadro:

T Nétese que la construccion del secadero incluyd la instalacion de dos



b

e e = St e

REGISTRO DE HUMEDAD Y TIEMPO EN EL SECADERO

PRODUCTO TIEMPO % HUMEDAD NIVEL
inicial Final
Sopera 20 min 15% 4%

Fara un secado
parejo de la pieza
¥ un menor tiempo
de secado se
agujerearon 1a
tolalidad de Ilas
tabletas utilizadas.

FOTO No. 29
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Por ofra parte, algunos talleres™ tienen horno a gas. Sin embargo, ninguno

de ellos se utiliza por ausencia de los respectivos conocimientos practicos.

En efecto, las pocas quemas realizadas en estos hornos con productos
esmaltados tienden a producir —en el objeto- un color gris ceniza® (con
cualquier color de esmaite) lo que demuestra la baja calidad de la coccion y

su deficiente temperatura.

Estos hornos sélo alcanzan 900°C aprox., cuando la temperatura requerida -

es de por lo menos 1050°C.

Los participantes recibieron indicaciones para ajustar y mejorar la operacion

de los hornos eléctricos y a gas. .

En primer lugar los tecridlogos recomendaron agregar una resistencia en

" forma de ese ( ), distribuida en el piso del homo eléctrico, para

homogeneizar el calor dentro del mismo.

“8 Talleres de Asomuiscas y de Ubaldina.
# Debido a una atmésfera reductora en la cdmara del homo, que se produce por desconocimiento
e un buen manejo del homo.
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Foto No. 54

Ademas se
encontré que

la forma de

montaje con

barras para

25 colocar los
productos,
durante la

quema, €s

| _ . . acertada
' porque
permite una buena circutacion del aire, lo que también contribuye a homogeneizar

la temperatura interna.

idexan que dichls barras reducen el

por lo dual durantg ell seguimiepto debera

espacio pﬁcargar los hotno

expioragrse alternativas pafg optimizar procaso /de

coccion.
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\Durante los taller ricaron barras

Esta afortunada tecnica de
distribucion de los productos

para su coccion contrasta con

la menos eficiente de otros
talleres, que colocan placas

refractarias en lugar de

barras.

Foto No. 55

rse que lﬁEWmWLLL%MS

En el numeral—52.3. se presentan lag, formulaciones de pastas

refractarias con la nueva

ormulacién. b iefito deberan realizarse las pruebas

h
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Adicionalmente, los participant€és Tecibieron Instrucciones técnicas sobre

construccion y manejo de hornos a gas.

La capacitacion sobre construccion de hornos artesanales a gas se impartio

al mismo tiempo que se construyd un horno experimenta

I*® de tiro invertido,

‘con 0.33 mt3 de capaciidad; de baja presion; con 8 quemadores; y un

mandmetro. Los respectivos planos se presentan en el anexo No. 11.3.

{ . . . .
1 * Los materiales utilizados para este prototipo pedagégico no cumplen las normas técnicas y de

\\seguridad requeridas.
V' Se busco utilizar materiales disponibles para cualquier artesanio del lugar.

roto No. 56

La construccién del
horno se inicid
colocando una
estructura metalica
abandonada® como
se ‘aprecia a la
izquierda. Se
recomienda que esa
estructura esté
fabricada en lamina

galvanizada.
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Posteriormente, se colocaron {os ladrillos refractarios en el piso del horno y

se prosiguio con los de las paredes lateraies.

Para aisiar cada

lamina lateral de

i _ la respectiva
pared refractaria
se  dejd un

espacio’

: intermedio de 5

3 , cms., el cual se
[ .

rellend con

| cenizas de

; . . 32

carbon mineral””.

i Foto No. 57
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\> Se busco esta ceniza porque no se disponia de fibra de vidrio u otro aislante férmico. Ademas
. esto permitia utilizar materiales del lugar disponibles para los artesanos.

BT L Cae )




En la parte posterior del horno,
hacia fuera. se colocé una
estructura metalica como base

de ia chimenea.

Encima se coloco la primera hilada de

“ladritio para formar el tiro®.

Foto No. 55

# TIRO: Orificio que comunica la base de la chimenea con la camara del horno. En el caso del tiro
invertido ademas de servir para despresurizar el horno y expulsar los subproductos de 1a
- combustion, también favorece la circulacion interna del aire caliente.
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El angulo del tiro se
trazé sobre esta primera
hilada y se abridé con un

serrucho comun. |

’ Foto No. 60

Posteriormente, se
construyeron las
paredes laterales y

la del fondo.

Foto No. 61



e

A et 14

Al et b 48 U bt

FEETR T TR YT N

o e e £

bt sl st TR

A su vez se levantaron las
paredes, de 80 cms. cada
una, que conforman Ia

chimenea externa.

Foto No. 63
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El tangue de

una mezciadora

para arcilla
ayudo a
construir la

curva del techo.

Foto No. 62
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Las esquinas externas de la
chimenea, hechas en ladrillo
refractario, se reforzaron con
angulos metalicos. Ademas, la
salida de la chimenea se alargd
con un tubo de gres mientras
se realizaron las pruebas
iniciales.

En razén al peso excesivo, es
necesario cambiar este tubo
por lamina metalica mas liviana
y realizar pruebas adicionales

durante el seguimiento.

Foto No. 65

79 .

Correspondiendo

con la altura.
externa del horﬁo
se colocd la
trampa que regula

su tiraje.

Foto No. 64
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Terminada F!
curva del techo se
continud con fa
puerta, colocando
los ladrillos
refractarios

correspondientes.

Foto No. 66

e

Al interior se coloco

un sobrepiso, hecho

en material refractaric,
4 que orienta hacia el
tiro 1a corriente de aire

caliente.

Foto No. 67
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Es de anotar gue el
cemento y el ladrillo
refractario utilizados
se fabrican
artesanalmente por
el sefor Uriel en la

localidad.

Foto No. 69

La red de combustion se
c_c>:nstruyc'> experimentalmente
con tuberia corriente™®, que
era el L'l.-l.'.IiCO material

disponible para el efecto.

Foto No. 68
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Notense [as
diferencias
entre un
horno
nacionai a
gas fotc No.
71. Y el
prototipo
pedagdgico
construido

en Raquira:

Foto No. 71

Estos ladrillos
refractarios,
tipo  “corcho’,
pueden
cortarse
facilmenie con
un  serrucho

corriente.

rFoto No. 70
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capacidad
similar, el
nacional

tiene dos

nuevo tiene

k cuatro.

|

1 IR ARWER R RV o
- La ubicacidn de los quemadores es equidistante entre ellos, en el nacional no.
3 ) L S . L o L

: - La colocacion interna de la chimenea reduce el espacto disponibie en la camara
% .

£ dei horno nacionai.

:

3

A

g

Foto No. 73



PROCESD DE  CORNSTRUIECAT | «
DE _7yORAOS DE. TERRAIA

Uno de los

H

resultados

obtenidos fue la

Iy o

construccian de

dos tornos de

terraja.

PTR A AN AT

i

Los dos ftornos como el de ia

foto se construyeron a partir

Gt et it AT E i, v e 4 i e P st

1 de sendos tornos de levante
; . . ARTES audd
suministrados por Asstobue.y
Ubateraa._Su disefio’ puede

verse en el anexo No. 11.3.

Lt i, A2 Sk

Foto No. 22
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% Estos tornos se etaboraron con una sola velocidad pero conviene que cada tormno tenga 2 6 3
velocidades, ajustables para piezas grandes y pequenas.
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Sobre el
3 torno de
3 , levante  se
soldo la
estructura

metalica que

se aprecia...

3

;

1

Dicha estructura
; soporta el brazo, que
% f se agrego, donde se
f ubica el perfit o
iﬁ calibre.

Foto No. 24
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o =;—S?a'elaboraron dos perfiles, uno para tazas y otro para platos.

j El primero se fabrico (por facilidad) con madera y lamina de aluminio, como

se hace corrientemente.

El segundo ajustado a normas técnicas se hizo en iamina de hierro de seis

milimetros de espesor.

ATl et e P L 0 0 e 1 et K i ] i

Finalmente, siguiendo las instrucciones de los tecndlogos, se ensamblo el

perfil y se puso a operar con la velocidad que tenia el torno de levante

Y et b R

original.

(RSP

Debe anotarse que las caracteristicas de los dos prototipos construidos

pueden mejorarse en aspectos complementarios, como por ejemplo brazo

SIS TR A LTI A ST AR RN

escualizable y otros mas.

Y

SR
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talleres previstos.
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Los artesanos de Raquira recibiergn en oportunidades anteriores'® talleres
de moldura y tefraja. Sin embargo, se constaté que en general los artesanos

no utilizan ni gonocen las técnicas de\molderia para terraja.

Por las razdnes mencionadas se decidié incluir esta técnica dentro de los

ONES
Al
\» Peockso D& Ho(DeD

6.2%01_

Durante ios talleres realizados se elaboraron juegos de moldes para taza

sopera y su correspondiente plato.

E!l moldeo tiene los siguientes pasos basicos:

A. Inicialmente se coloca un bloque de yeso sobre el disco de la terraja.

-
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Foto No. 25

COﬂ

en el diseno

base

del objeto,
elaborado
sobre papel
con

medidas a
escala 1:1,
se talla el
modelo en

yeso

_(modelo de

piato).

B. Sobre el modelo en yeso se aplica con una brocha, una solucion aislante

compuesta por jabén y aceite en proporcién de 3 a 1 respectivamente.

Sobre el modelo,
aislado con la solucion,
se vierte yeso
adicional, dejandolo
hasta que fragle.
Fraguado el yeso, se
talla con un buril hasta

obtener una . forma

‘Foto No. 26
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externa adecuada, como se ve en la foto. Como resultado se obtiene el molde

madre (de taza).

Foto No. 27

C. Después de
aislar con
sotucién el molde
madre, se
elabora un anillo
como el que se
aprecia. Este
anillo servira de
soporte para

colocar los

Notese el anillo

separado del

molde madre.

Foto No. 28




Adicionalmente se vierte yeso alrededor del molde madre, ensamblado con
el anillo como se ve en la foto No. 28. Como resultado se obtiene un

: segundo anillo que cubre externamente el molde madre y el primer anillo.

Este segundo anillo
sera el soporte sobre
el cual se elaboran
las copias de moldes
: en yeso para la
produccion (de
tazas) en pasta

ceramica.

£l primer anillo
se coloca sobre
el disco del torno
para iniciar la

produccion.

Foto No. 30




Sobre el anillo se
van colocando
; . sucesivamente  los
moldes para elaborar
copias del objeto

{platos, tazas, etc.).

Foto No. 31

El procedimiento descrito en los parrafos anteriores es uno de los metodos

para elaborar molderia sencilla para terraja.

Se escogid este procedimiento porque el molde resultante es de una sola

pieza, lo que facilita su ensefianza para principiantes.

Sin embargo, existen otros métodos y procedimientos para elaborar

molderia para terraja que permiten reducir la cantidad de yeso utilizado.
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La técnica de terraja requiere un .corte previo de trozos de pasta

proporcionales a |as dimensiones de cada objeto por fabricar. Este metodo

ademas de reducir el desperdicio, evita las labores de limpieza continua del

calibre y requce el tiempo_de.calibrade-

PROCESD DE. TDE.NE_ABD
E.AN _T .. DE T%,ER&J

Foto No. 36

Antes de
tornear un
lote de
piezas debe
hacerse un
cone
transversal
en la primera
pleza, como
se ve en la

foto.

El corte transversal debe revelar un mismo grosor a lo largo del perfil de la

pieza. De lo contrario el calibre debera ajustarse apropiadamente.
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Una vez torneada la pieza se

continua con suU secado scbre

el molde, como se aprecia en

|
i
|
|
: ‘ la foto. En esta ocasién, esta
! etapa se realiza al aire  libre,
| por la inexistencia de un
secadero y la necesidad de

acelerar el secado dadas las

restricciones de tiempo det

[NESNE

programa. Sin embargo, un

producir un secado rapido,

|

i

) .

i secado al aire y al sol puede
:

: pero tambien genera fisuras

en las piezas.

U

Cuando la pieza se desprende del molde debe colocarse en ia estanteria

hasta alcanzar un 18% de humedad aproximadamente'®.

JOI

s s e et

* Un microartesano {(sin instrumentos) puede por tante dejar endurecer la pieza un poco mas —en
la estanteria- después de que la misma 'se desprende del molde.
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Foto No. 38

El secadero
de don
Aristobulo,

construido

con una

estructura de

madera y
techo de
plastico |
transparente,

PR RS

es una solucion parcial a los problemas que genera el secado al aire libre, En

consecuencia, es un buen ejemplo para un secadero artesanal.

FIk, cachfl

Adecuadamente

seca la pieza®,

se procede al

retorneo  sobre

i un torno de

Sl e A Sk Bl e a2 2 S B ahraid ks g2

levante 0

terraja...

Foto No. 39

2 \/er notas técnicas.



ROPRCE | JL PPP il 1 X LIOPOF TS Uy LI

okl g et L

T

bt A e 1 et ST S i

e,

Foto No. 40
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Los platos que se
ven al centro
fueron secados
individualmente y
presentan

torceduras. Por

el contrario los

~ platos senalados

por la mano

 fueron secados

por parejas.

Estos platos incluso después de la coccion conservaron su forma original.

Notese en la foto, este mejoramiento técnico de secado por parejas.
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Dentro de Ios@ientes aiternativos estd el siste "
mediante /el cual una pieza de ciefta complejidad puede prodycirse
mediante un molde fraCCIOQidO en 3/ o mas taceles. [El fraccionamieqto

facilita,éntre otros aspectos, el desmoideo de la pie

Una gran limitacién del procedlmlento desc ito se refiere”a que praductos
con formas gaprichosas y kon repe‘udas entr y salientes no plieden
elaborarse gon dicho sistema—" '

Wﬁ%ﬁﬁﬂ*ﬁ@‘?ﬁﬂﬁ%ﬂ@w%ﬁqm

: IEngmm& AEcanl ]

Foto No. 32

Tipos de
buriles para
‘Iograr un
buen tallado
en yeso.

Ordinariamen
te se fabrican
en hierro o
en acero

inoxidable.




& PN

=B o a5 A Y

Fr
:
]
k-

O e I R

L.aminas de
acetato,  ligas
de neumaticos;
baldes y tazas

plasticas.

Foto No. 33

Foto No. 34

asistentes
tambien
participaron
en la
fabricacion
de una
cortadora de
pasta. Su
diseno
aparece en el

anexo 11.3.



La utilidad deééta cortadora Sr—*'pré;ré'en ios mmerales siguientes.

6.2.3. OTRA;&ACIONESEOLOGICAS

s asistenies fabricar tazas y platos

El taller de Ismael le permitid a 10

diar bt ity

utilizando las (ﬁevas técnicas y las’herramientas pfeviamente construidas'’.

’

El residuo de barro
que se aprecia
justifica la
utilizacion de Ila

cortadora'®.

1
H
]
1
]
3
1
-3
3
3
K
A
g
5
]

Foto No. 35

' \er numeral 6.2.1.3.
——."% | 3 cortadora se terminé de fabricar en los Ultimos dias por lo que no se utilizé para fabricarlas .

tazas y los platos.
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